J 



Europaisches Pat ntamt 
European Patent Office 
Office europ€en des brevets 



ill 



© Veroffentlichungsnummer: 0 565 1 33 A3' 



EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG 



@ Anmeldenummer: 93107723.4 
@ Anmeldetag: 24.07.89 



© Int. CIA B05C 1/10, B05C 1/08 



© 


Prioritat: 03.08.88 DE 3826395 


© Anmelder: Ludwig, Volker 






Untere Muhlenwiese 10 


© 


Verdffentli chung stag der Anmeldung: 


D-79793 Wutoschingen(DE) 




13.10.93 Patentblatt 93/41 


© Erfinder: Ludwig, Volker 








Veroffentlichungsnummer der fruheren 


_Untere_Mijh!er!W!9se-10 




Anmeldung nach Art. 76 EPU: 0 353 579 


D-79793 Wutdschingen(DE) 




Benannte Vertragsstaaten: 


© Vertreter: Weiss, Peter, Dr. rer.nat 




CH DE ES FR GB IT LI NL 






Dr. Peter Weiss & Partner 


© 


Veroffentlichungstag des spater veroffentlichten 


Postfach 12 50 




Recherchenberichts: 03.11.93 Patentblatt 93/44 


D-78229 Engen (DE) 



© Verfahren zum Auftragen von flUsslgen, pastosen oder plastischen Substanzen auf ein Substrat. 



CO 
< 

CO 
CO 



in 

CO 

in 



© Bei einem Verfahren zum Auftragen von flussi- 
gen, pastosen oder plastischen Substanzen, insbe- 
sondere von Thermopiasten, auf ein Substrat (1), 
werden diese Substanzen aufgeschmolzen und uber 
einen Beschichtungskopf (5) durch einen perforierten 
Zylinder (3) auf das Substrat (1) ubertragen. Der 
perforierte Zylinder (3) bildet zusammen mit einer 
Gegendruckwalze (4) einen Beschichtungsspalt (2) 
aus, nach welchem das Substrat (1) unter teilweiser 
Umschlingung einer Walze (9) abgezogen wird. Der 
Abstand (a) zwischen den Drehachsen (A, B) von 
Gegendruckwalze (4) und Zylinder (3) ist kleiner als 
eine Summe der Radien (n und r 2 ). Ferner besteht 
die Gegendruckwalze (4) aus einem flexiblen Werk- 
stoff, so daB eine Anlageflache (8) des Beschich- 
tungskopfes (5) zur Bildung eines Beschichtungs- 
spaltes (2) eine Krummung aufweist, deren Radius 
etwa demjenigen des Zylinders (3) entspricht 
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© Bet einem Verfahren zum Auftragen von flUssi- 
gen, pastosen oder plastischen Substanzen, insbe- 
sondere von Thermoplasten, auf ein Substrat (1), 
werden diese Substanzen aufgeschmolzen und Uber 
einen Beschichtungskopf (5) durch einen perforierten 
Zylinder (3) auf das Substrat (1) Qbertragen. Der 
perforierte Zylinder (3) bildet zusammen mit einer 
Gegendruckwalze (4) einen Beschichtungsspalt (2) 
aus, nach welchem das Substrat (1) unter teilweiser 
Umschlingung einer Walze (9) abgezogen wird. Der 
Abstand (a) zwischen den Drehachsen (A, B) von 
Gegendruckwalze (4) und Zylinder (3) ist kleiner als 
eine Summe der Radien (ri und r 2 ). Ferner besteht 
die Gegendruckwalze (4) aus einem flexiblen Werk- 
stoff, so dafi eine Anlageftache (8) des Beschich- 
tungskopfes (5) zur Bildung eines Beschichtungs- 
spaltes (2) eine KrUmmung aufweist, deren Radius 
etwa demjenigen des Zylinders (3) entspricht. 
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Auftra- 
gen von flUssigen, pastosen Oder plastischen Sub- 
stanzen, insbesondere von Therm oplasten, auf ein 
Substrat, wobei die Substanz aufgeschmolzen, be- 
heizt und durch einen perforierten Zylinder auf das 
Substrat aufgebracht wird, an welchem es Uber 
eine Strecke haftet, bevor es abgezogen wird, so- 
wie eine Vorrichtung hierfur. 

Aus der DE-OS 36 38 307 ist ein derartiges 
Verfahren und eine derartige Vorrichtung bekannt, 
wobei dem DUsenmund im Innern des Metallzylin- 
ders eine LuftdUse nachfolgt, welche zum Metallzy- 
linder hin einen von Lippen begrenzten DUsenspalt 
ausbildet. Weiterhin sind aufierhalb des Metal Izylin- 
ders Kuhl- bzw. Heizstrecken angeordnet, bevor 
das Substrat ein Kalanderwaizenpaar durchlauft. 

Dabei hat sich in der Praxis herausgestellt, daB 
bei unterschiedlichen Temperaturen der Beschich- 
tungssubstanz ein unterschiedlicher Zug auf das 
Substrat ausgeObt werden muB, urn das Substrat 
von dem perforierten Metallzylinder abzuheben. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, 
eine Verbesserung des Aufbringens der Beschich- 
tungssubstanz sowie der Handhabung des Be- 
schichtungskopfes beim Abschalten der Vorrich- 
tung zu gewahrleisten. 

Zur Losung dieser Aufgabe fUhrt, daB der Ab- 
stand zwischen den Drehachsen von Gegendruck- 
walze und Zylinder kleiner ist ats die Summe der 
Radien, daB die Gegendruckwalze aus einem flexi- 
blen Werkstoff besteht und daB eine Anlageflache 
des Beschichtungskopfes zur Bildung des Be- 
schichtungsspaltes eine KrOmmung aufweist, deren 
Radius etwa demjenigen des Zylinders entspricht. 

Hierdurch wird ein flachiger Beschichtungsspalt 
gebildet, so daB sich Dichtungsiippen erUbrigen. 
Ferner wird auch durch den flachigen Druck die 
Benetzung des Substrates mittels der Substanz 
verbessert. 

Zur Verbesserung des Gebrauchs des Be- 
schichtungskopfes beim Abschalten der Vorrich- 
tung dient, daB in die Zuleitung fUr die Substanz 
eine Vakuumpumpe eingeschaltet ist. Bevorzugt 
wird diese Vakuumpumpe uber ein Drei-Wege- 
Ventil mit dem Beschichtungskopf verbunden und 
dann in Gang gesetzt, wenn die Vorrichtung abge- 
schaltet wird. Hierdurch wird dann der Beschich- 
tungskopf entleert und es kommt zu keinem Nacht- 
ropfen der Substanz. 

In einer weiteren bevorzugten AusfUhrungsform 
der Erfindung besteht der Beschichtungskopf aus 
Teilsegmenten, welche miteinander verbunden 
sind. Die Verbindung kann beispielsweise Uber ent- 
sprechende Zuganker erfolgen. Hierdurch wird die 
Breite des Beschichtungskopfes bestimmt bzw. 
verandert und auch eine streifenweise Beschich- 
tung moglich, indem ein oder mehrere Teilsegmen- 
te keinen Mundungsspalt fur eine Beschichtungs- 



substanz besitzen. Ferner ist auch eine Zufuhr un- 
terschiedlicher Beschichtungssubstanzen zu einzel- 
nen Teilsegmenten moglich. 

Weitere Vorteile, Merkmale und Einzelheiten 
s der Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden 
Beschreibung bevorzugter AusfUhrungsbeispiele 
sowie anhand der Zeichnung; diese zeigt in 

Figur 1 eine schematische Darstellung einer er- 
findungsgemaBen Vorrichtung zum Auftragen 
10 von flUssigen, plastischen oder pastosen Sub- 
stanzen auf ein Substrat, teilweise als Block- 
schaltbild, teilweise im Querschnitt dargestellt; 
Figur 2 eine schematische Draufsicht auf einen 
Beschichtungskopf entsprechend Figur 1 . 
is Ein zu beschichtendes Substrat 1 lauft von 

einer nicht naher gezeigten Vorratswalze in einen 
Beschichtungsspalt 2 ein. Dieser Beschichtungs- 
spalt 2 wird von einem perforierten Zylinder 3, 
insbesondere einem Metallzylinder, und einer Ge- 
20 gendruckwalze 4 gebildet. Die Gegendruckwalze 4 
besteht aus elastischem Material. Der Abstand a 
zwischen der Drehachse A der Gegendruckwalze 4 
und der Drehachse B des Zylinders 3 ist kleiner als 
die Summe der beiden Radien n und r 2 . Hier- 
25 durch wird die elastische Gegendruckwalze 4 im 
Bereich des Beschichtungsspaltes 2 durch den An- 
druck des Zylinders 3 verformt. Diese Verformung 
ist natUrlich auch dann gegeben, wenn im engeren 
Sinn ohne Substrat kein Beschichtungsspalt zwi- 
30 schen Zylinder 3 und Walze 4 gebildet ist. 

Im Bereich des Beschichtungsspaltes 2 drUckt 
vom Inneren des Zylinders 3 her ein Beschich- 
tungskopf 5 gegen die InnenflSche 6 des Zylinders 
3. 

35 Dabei ist urn einen Mundungsspalt 7 des Be- 

schichtungskopfes 5 eine Anlageflache 8 beidseits 
des Mundungsspaltes 7 ausgebildet, wobei diese 
Anlageflache zur Innenflache 6 hin eine Krummung 
mit etwa einem Radius r 2 aufweist. Durch diese 

40 Anordnung entsteht ein Bereich des Beschich- 
tungsspaltes 2, weicher durch die Anlageflache 8 
und die Gegendruckwalze 4 abgedichtet ist. Es 
erUbrigen sich beispielsweise Dichtlippen um den 
Mundungsspalt 7. 

45 Nach dem Beschichtungsspalt 2 lauft das Sub- 

strat 1 noch uber eine gewisse Strecke auf dem 
Zylinder 3, hebt dann ab und umschlingt eine Wal- 
ze 9. 

Dem MUndungsspalt 7 ist in dem Beschich- 
50 tungskopf 5 eine Hauptkammer 15 vorgeschaltet, 
welche Uber entsprechende AnschluBkanale 16 
bzw. Zuleitung 17 mit einer nicht nSiher dargestell- 
ten Quelle fUr aufgeschmolzenes Beschichtungs- 
matertal in Verbindung stent ErfindungsgemSiB soli 
55 in die Leitung 17 ein Drei-Wege-Ventil 18 einge- 
schaltet sein, uber welches wechselweise die Lei- 
tung 17 mit der Beschichtungsmaterialqueile oder 
mit einer Vakuumpumpe 19 verbunden werden 
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kann. 

Soil beispielsweise die Zugabe von Beschich- 
tungsmateriai abgeschattet warden, so erfolgt ein 
Umschalten durch das Drei-Wege-Ventil auf die 
Vakuumpumpe 19, Uber welche uberflussiges Be- 5 3. 
schichtungsmaterial aus der Hauptkammer 15 bzw. 
dem MUndungsspalt 7 abgezogen wird. 

Als Vakuumpumpe kommt beispielsweise auch 
ein einfacher Zylinder in Frage, in welchem ein 
Kolben eine Arbeitskammer ausbildet. Durch Zu- 10 
rUckziehen des Kolbens wird der Arbeitsraum ver- 
grofiert und Beschichtungsmaterial angesaugt. 
Beim Anfahren wird dieses Material zuerst heraus- 
geprefit. Hierdurch wird ein Nachtropfen von Be- 
schichtungsmaterial aus dem MUndungsspalt 7 15 
wirksam vermieden. 

Eine weitere Verbesserung der vorliegenden 
Erfindung" ist clarih zu sehen" ~daB dePBeschich- 
tungskopf 5, wie in Figur 2 gezeigt, mehrteilig 
ausgebildet ist. Im vorliegenden AusfUhrungsbei- 20 
spiel besteht der Beschichtungskopf 5 aus den 
Teiisegmenten 5a, 5b und 5c. Diese Teilsegmente 
sind untereinander mittels entsprechender Zugan- 
ker verbunden und ggfs. gegeneinander abgedich- 
tet Auf diese Weise kann die Breite b des Be- 25 
schichtungskopfes 5 bestimmt und verandert wer- 
den. Ferner kann ein Teilsegment, beispielsweise 
5b keinen Mundungsspalt 7 besitzen, so daO eine 
streifenweise Beschichtung vorgenommen wird. 

30 

Pate ntansprU che 

1. Verfahren zum Auftragen von flUssigen, past<5- 
sen oder plastischen Substanzen, insbesonde- 

re von Thermoplasten, auf ein Substrat (1), mit 35 
einer Einrichtung zum Aufschmelzen dieser 
Substanzen und einem Beschichtungskopf (5) 
zum Ubertragen der aufgeschmotzenen Sub- 
stanzen auf das Substrat (1) durch einen perfo- 
rierten Zylinder (3), welcher zusammen mit 40 
einer Gegendruckwalze (4) einen Beschich- 
tungsspalt (2) bildet, nach welchem das Sub- 
strat (1) unter teilweiser Umschlingung einer 
Walze (9) od. dgl. abgezogen wird, 
dadurch gekennzeichnet, 45 
daB der Abstand (a) zwischen den Drehachsen 
(A. B) von Gegendruckwalze (4) und Zylinder 
(3) kleiner ist als eine Summe der Radien (n 
und r 2 ), daB die Gegendruckwalze (4) aus ei- 
nem flexiblen Werkstoff besteht und daG eine so 
Anlageflache (8) des Beschichtung skopfes (5) 
zur Bildung des Beschichtungsspaltes (2) eine 
KrOmmung aufweist, deren Radius etwa dem- 
jenigen des Zylinders (3) entspricht. 

ss 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1 , dadurch gekenn- 
zeichnet, daG in eine Zuleitung (17) fur die 
Substanz zum Beschichtungskopf (5) ein Steu- 



erelement (18) eingeschaltet ist. Uber welches 
der Beschichtungskopf (5) mit einer Vakuum- 
pumpe (19) verbindbar ist. 

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Beschichtungskopf 
(5) aus Teiisegmenten (5a, 5b, 5c) hergestellt 
ist, Uber welche seine Breite (b) bestimmbar, 
sowie eine streifenweise Beschichtung mogiich 
ist, indem Teilsegmente keinen MUndungsspalt 
(7) aufweisen. 
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